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Масса сляба, проходящего последовательно все клети практиче-
ски неизменна. Скорость вращения валков (постоянная для каждой 
клети) ступенчато нарастает от 1й до 5й по счету черновой клети. Как 
же изменяется ускорение? Характер изменения скорости увеличивает 
это ускорение, а жесткость раската уменьшает его. Результатом может 
быть и увеличение и уменьшение и неизменность этих сил при пере-
ходе от первой к последней черновой клети. Для стана 1700 ММК им. 
Ильича горизонтальные силы увеличиваются и достигают максимума 
в клетях 4 и 4а. 
Снижение уровня горизонтальных сил на этих станах ограничено 
постоянством скоростей вращения валков (для каждой отдельной кле-
ти) и постоянством массы сляба (для данного заказа) с тенденцией 
возрастания этой массы. 
В этих условиях единственным эффективным вариантом будет 
вариант снижения скорости захвата (даже при постоянных оборотах 
двигателя). Варианты такой технологии есть, это формирование фи-
гурного конца раската, установка в главной линии клети энергоемкого 
упругого вала и т.д. 
Еще одна особенность протекания процесса захвата заключается 
в том что рассмотренная выше горизонтальная сила разгоняет рабочие 
валки и их подушки в поле существующего зазора и ударяет их о ста-
нину или подушку опорного валка. При этом сила удара может суще-
ственно превышать силу разгона. Отсюда вытекает еще один вариант 
снижения горизонтальных сил – уменьшения (в идеале ликвидация) 
зазоров и амортизация ударов в клети. 
Эти вопросы могут быть решены и в настоящее время решаются 
путем применения активных деталей (амортизаторов) в рабочих кле-
тях. 
Эти амортизаторы предполагается изготавливать из энергоемких 
литьевых полиуретанов. 
Первые опыты по применению полиуретановых наделок для по-
душек рабочих валков уже проведены. Результаты промышленного 
опробования положительные. Принято решение о внедрении подобных 
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Непрерывные широкополосные станы относятся к высоконагру-
женным машинам, в которых не исключены поломки, недостаточен 
уровень надежности и долговечности всех основных узлов. 
Все сказанное в полной мере относится и к непрерывному широ-
кополосному стану 1700 ММК им. Ильича. Для предотвращения ава-
рийных поломок необходимо разработать и внедрить автоматические 
предохранительные устройства от перегрузок на всех клетях стана. 
Для проектирования подобного устройства нужно сформулировать 
требования, предъявляемые к предохранителям: 
1. Предохранители должны устанавливаться под нажимные винты ра-
бочей клети. 
2. При достижении силы в 10МН под нажимным винтом деформация 
предохранителя должна возрасти, раствор валков должен увеличить-
ся. 
3. При снятии нагрузки предохранитель должен вернуться в первона-
чальное положение. 
Предлагаемая конструкция является в какой-то мере компромисс-
ной – в ней рабочая характеристика определяется не только упругими 
характеристиками материалов, но и силами трения на контактной по-
верхности упругих элементов. 
Сами упругие элементы при этом работают на растяжение и сжа-
тие, - это напряженные состояния, обладающие наибольшей энергоем-
костью. Поэтому масса данного предохранителя  в пределах заданных 
габаритов существенно (по крайней мере, в два раза) меньше, чем у 
предохранителя с тарельчатыми пружинами. 
Наличие сил трения также снижает массу предохранителя. 
Однако трение всегда является источником нестабильности. Дан-
ный предохранитель имеет запаздывание по деформации (восстанов-
лению размеров) при снижении нагрузок. Это увеличивает процент 
некондиционной продукции при срабатывании предохранителя. Одна-
ко с этим недостатком придется временно примириться. 
Данный предохранитель можно изготовить силами ремонтных це-
хов комбината. 
Основными деталями предохранителя являются корпус и втулка 
коническая, сопрягаемые по конической поверхности между собой. На 
торцах эти детали также имеют конусные поверхности, по которым 
они сопрягаются с опорой и подпятником. При зарядке предохраните-
ля на прессе деталь запрессовывается в корпус (при нагрузке 104кН) и 
в этом положении фиксируется гайкой. Предохранитель устанавлива-
ется между нажимным винтом и подушкой опорного валка прокатной 
клети. 




Если усилие, приложенное к винту, превышает усилие предвари-
тельной нагрузки (104кН), то предохранитель получает дополнитель-
ную осадку, раздвигающую валки и тем самым предотвращает пере-
груз. После снятия нагрузки предохранитель возвращается в исходное 
положение. 
Внедрение автоматических предохранительных устройств позво-
лит предотвратить аварийные поломки оборудования и повысить эф-
фективность работы стана. Актуальность внедрения еще больше воз-
растает в связи с переходом к новым технологиям, относящимся к уве-
личению массы сляба. 
Предохранитель не имеет аналогов и потому его изготовлению 
должно предшествовать испытание крупной модели. Рабочие чертежи 
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Трефовые соединения сохранились в первоначальном виде (то 
есть с большими зазорами) на некоторых прокатных станах, например 
на пилигримовых станах 6÷12˝ ММК им. Ильича. Соединение шпин-
делей с рабочими валками выполнено через трефовые муфты (форма 
поперечного сечения вала-треф с выкружками). 
Кроме того, предохранительная деталь – брехшпиндель имеет 
аналогичные (но большие по размерам) трефовые концы, которые со-
единены с соответствующими муфтами. Несмотря на размеры соеди-
нения, в нем появляются пластические деформации, что говорит о вы-
соком уровне контактных напряжений. Эти напряжения объясняются 
не столько большими нагрузками, сколько плохим прилеганием по-
верхностей жестких деталей. 
Разбивание этих поверхностей можно исключить, если между 
ними установить упругий элемент. 
Это может быть полиуретановая вставка, поверхности (внешняя и 
внутренняя) которой представляют собой поверхности, эквидистант-
ные к наружной поверхности трефа и внутренней поверхности трефо-
вой муфты. Толщина упругой прокладки может изменяться от 5 до 
30мм, в зависимости от еѐ назначения и жесткости. 
